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@ Verfahren zur Herstellung von Bauteilen als Faser-Kunststoff-Verbund 

® Das Verfahren client zur Herstellung von Bauteilen als 
Faser-Kunststoff-Verbund (FKV), bei dem Fasern (12) von 
wenigstens einer Spule (10) abgezogen, durch ein Kunst- 
harz-lmpragnierungs System (16, 18, 20) gefuhrt und auf 
einen Kern (36) aufgewickelt werden. Das auf den Kern 
(36) gewickelte Laminat wird aufgeschnitten, vom Kern 
genommen und in eine Form (40) getegt. 
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Beschrcibung 



[0001] Die Erfindung betrifft cin Verfahren zur Herslel- 
lung von Bauleilen als Faser-Kunststoff-Verbund, bei dem 
Fasern von wenigstens einer Spule abgezogen, durch cin 
Kunstharz-Impragnierungssyslem gefuhrt und auf einen 
Kern aufgewickelt werden. 

[0002] Faser-Kunststoff-Verbunde (FKV) ennogiichen 
die Herstellung von Werkstucken mil zahlreichcn Vorteilen, 
zu denen ein geringes Gewichu eine hone Festigkeit, ein 
gunsiiges Dampfungsverhalten und akzeptable Herstellko- 
sien gehoren. 

[0003] Neben den weitgehend manueli durchgefuhrten 
Verfahren, bei denen trockenc oder vorimpragnierte Gelege, 
Gewebc und Bander in eine Form gelegt und nach SchlieBen 
der Form und Einfullen von Kunstharz impragniert werden, 
gibt es auch andere Verfahren, bei denen Fasern oder Ro- 
vings von einer oder mchrcrcn Spulcn abgczogen werden, 
ein Impragnierungssystem durchlaufen und auf eine Form, 
z. B. einen zylindrischen Kern gewickelt werden. Diese Ver- 
fahren werden als Filament- Winding- Verfahren bezeichnet. 
[0004] Die DE 36 30 594 CI beschreibt ein Verfahren 
zum Herstellen eines FaserVerbund-Hohitragers. Vorimpra- 
gnierte Fasern werden auf einen im Querschnitt rechlecki- 
gen Dorn gewickelt, und in einem Endbereich des Dorns 
werden die Faserlagen durch zwei achsparallele, auf gegen- 
uberliegenden Seiten liegende Sc hnitte aufgeirennt. Die 
durch die Schnitte gebiideten Laschen werden auseinander- 
geklappt. Damit. soli die Aufgabe gelost werden, einen ge- 
schlossenen Hohltrager mil seitlich erweiterten Laschen zu 
schaffen, der eine durchgehende homogene Faserstruktur 
aufweist. 

[0005] Diejenigen bekannten Verfahren mit hohem Anteil 
an Handarbeit sind entsprechend kostenintensiv. Sofem die 
Fasern in Form von vorgefertigten Halbzeugen, also Gewe- 
ben, Bandern, usw. eingebracht werden, isL ein zusatzlicher 
Zwischenschritt in der Fertigung notwendig, der in der Re- 
gel sogar von einem Zulieferanten ausgefuhrt werden muB. 
[(K)06] Diejenigen der oben genannten Verfahren, bei de- 
nen Fasern unmittelbar von Spulen abgezogen, impragniert 
und auf einen Kern aufgewickelt werden, lassen sich inner- 
halb ein und desselben Betriebes und im ubrigen praktisch 
voliautomatisch durchfiihren. Sic sind jedoch im Wesent li- 
chen nur fur die Herstellung von Staben, Rohren, Behaltem, 
etc., einsetzbar. 

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren der obi gen Art zu schaffen, das eine kostengunstige 
Herstellung im wesentlichen beliebig geformter Bauteile er- 
moglicht. 

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB bei einem 
Verfahren der obigen Art dadurch gelost, daB das auf den 
Kern gewickelte Laminat aufgeschnitten, vom Kern genom- 
men und in oder auf eine Form gelegt wird. 
[0009] Mit der vorliegenden Erfindung werden die Vor- 
teile des herkommlichen Filament-Winding- Verfahrens be- 
nutzt. fur die Herstellung eines Laminats nahezu beliebiger 
GroBe, das die Produktion beliebiger aber insbesondere gro- 
Ber und sehr groBer Bauteile als Faser-Kunststoff-Verbund 
ermoglicht. 

[0010] Wahrend bei herkommlichen Verfaliren die Fasern 
beispielsweise in Form von Gewebestreifen bzw. -gelege n 
vorgegebener Breite in die Form gelegt werden • m us sen, 
bietet die Erfindung die Moglichkeit, das von dem Kern ab- 
genommene Laminat entsprechend dem vorhandenen Be- 
darf zuzuschnciden und in einem Arbcitsgang in die Form 
einzulegen. Die Starke der Faserschicht ist dabei in der ge- 
samten Fonn gleich, wahrend bei herkommlichen Verfahren 
Uberlappungen zumeist unvermeidiich sind. Die Starken 



der Laminatschichten konnen dem Bedarf angepaBt werden. 
[0011] Im folgenden werden bevorzugtc Ausfiihrungsbei- 
spiele der Erfindung anhand der beigefiigten Zeichnung na- 
her erlauterl. 

5 [0012] Fig. 1 zeigl das Verfahren zur Herstellung eines 
Laminats auf einem Kern in einer schematischen Seitenan- 
sicht; 

[0013] Fig. 2 ist eine Draufsicht zu Fig. 1; 
[0014] Fig. 3 Yeranschaulichi das Einlegen des Laminats 
to in eine Fonn; 

[0015] Fig. 4 zeigt das Ablegen des Laminats auf einem 
Tisch; 

[0016] Fig. 5 zeigl das Ubertragen des Laminats auf einen 
anderen Kern. 

15 [0017] Fig. 1 und 2 zeigen auf der linken Seite acht Spulen 
10, von denen jeweils ein Faden oder Garn abgezogen wird. 
Die Faden iaufen uber eine mit Fuhrungsstiften besetzte 
Fuhrungslcistc 14 und gclangen anschlicBend in eine Impra- 
gnierungsstation 16. 

20 [0018] Hier laufen die Faden 12 parallel zueinander uber 
eine drehbare Impragnierungstrommel 18, die mit. ihretn un- 
teren Bereich in ein Impragnierungsbad 20 eintaucht. Die 
Faden werden gegen den oberen Bereich der Impragnie- 
rungstrommel 18 mit Hilfe von walzen- oder stangenformi- 

25 gtrn Niederhaltem 22, 24 angedruckt. 

[0019] AnschlieBend laufen die Faden wiederum uber 
eine mit. Stiffen besetzte Fuhrungsleiste 26 und von hier aus 
uber einen Fuhrungsbalken 28 in das Ablegeauge 30, 32 
hinein. 

30 [0020] Das Ablegeauge 30, 32 bewegt sich im Sinne des 
Doppelpfeiles 34 in Fig. 2 vor einem drehbaren Kern hin 
und her, so daB der Faserstrang aus den Faden 12 hin- und 
hergehend auf den Kem 36 aufgewickelt wird. Dieses hier 
geschilderte Verfahren wird als Filament- Winding- Verfah- 

35 ren bezeichnet und ist als solches bekannt. Es wird fur die 
Herstellung von Rohren, Hohlwellen, Behalter und derglei- 
chen verwendet. 

[0021] GemaB der vorliegenden Erfindung wird das auf- 
gewickeite Laminat beispielsweise in einer Mantellinie 38 

40 des Kerns aufgeirennt und entweder unmittelbar in eine 
Fonn 40 eingelegt, wie es in Fig. 3 gezeigt ist, oder zunachst 
der Weiterverarbeitung zugefuhrt, beispielsweise entspre- 
chend einer zu verwendenden Form zugeschnitten. Erfin- 
dungsgemaB wird durch das Filament -Win ding- Verfahren 

45 eine Matte hergestellt, die unmittelbar als vorimpragnierte s 
Halbzeug verwendet. werden kann, das genau auf die Geo- 
metric der Form, in die das Halbzeug eingelegt wird, zuge- 
schnitten ist, so daB das zeitraubende Einlegen von Gewebe- 
streifen in die Fonn en tf alien kann. 

50 [0022] Das erfindungsgemaBe Verfahren ist. einsetzbar fixr 
die Herstellung groBer Teile, beispielsweise im Bootsbau 
oder etwa auch beim Bau von Windkraftwerk-Flugeln, 
Rugzeugflugeln, aber auch jegliche Art anderer Teile aus 
FKV (Platten u. a.). 

55 [0023] Das Schneiden der Laminate auf dem Kern kann 
ohne besondere Vorrichtung milhilfe eines Messers erfol- 
gen. So kann beispielsweise der Kem eine FuhrungsnuL ent- 
lang einer ManteUinie oder Schlitze oder Absatze aufwei- 
sen, an denen ein Messer entlanggefiihrt werden kann. 

60 [0024] Damit das Laminat beim Schneiden nicht von dem 
Kern herunterfallt, konnen verschiedene Klemmeinrichtun- 
gen vorgesehen sein, z. B. Klemmleisten, Magnethalter, 
Stifle oder andere im Kern installierten Vorrichtungen. Der 
Kern kann auch als Saugtrommel ausgebildet. sein und ein 

65 Ansaugcn des Laminats wahrend der Konfcktionicrung cr- 
moglichen. AnschlieBend soil auf Fig. 4 und 5 eingeangen 
werden. 

[0025] Wahrend gemaB Fig. 3 das vom Kem abgenom- 



03 

m 
w 

H 



U 

m 



C 



DE 102 17 918 CI 

3 

menu Lamina! direkt in eine Form 40 eingelegt wird, zeigen 
Fig. 4 und 5 Losungen fur die Zeil zwischen der Herstellung 
des Laminats aul' dcm Kern und der endgultigen Verwen- 
dung des Laminals. So wird das Lamina!. gemaB Fig. 4 vom 
Kern nicht in die Fomu sondern • auf einen Tisch 42 abge- 5 
wickelt, auf dem das Laminat beispielsweise konfektioniert 
werden kann. Ansteilc des Tisches 42 kann in gleicher 
Weise eine Tragerplatle verwendet. werden, aul" der das lu- 
minal, zwischengeiagen und transporiiert wird. 
[0026] Fig. 5 zeigt, wie das Laminal vom Kem 36 auf ei- 10 
nen zweiten Kern 44 kleineren Durchmessers gewickell 
wird, der ebenfalls Transport- oder Lagerzwecken dienen 
kann. 

[0027] Als Fasern fiir die Herstellung des Laminats kom- 
men Kohlefasern, Glasfasern, Aramitfasern, Polyesterfa- 15 
scrn, aber auch Naturfasern oder Metallfasern in Betracht. 
Diese konnen altcrnativ oder auch in Mischung angewendet 
werden. Die Impragnicrung kann beispielsweise mithilfc 
von Hpoxyharz, Polyester, Phenolharz oder thermoplasti- 
schen Malerialien erfolgen. 20 
[0028] Der Kern, auf den das Laminat gewickelt wird, 
muB nicht in jedem Fall zylindrisch sein, Es kann auch ein 
konischer Kern sein oder ein in Langsrichtung gewolbter 
oder zur Mitte hin eingezogener Kern verwendet werden. 
Dabei ergeben sieh in den Bereichen kleineren Durchmes- 25 
sers groBere Wandstarken. Fine Anderung der Wandstiirke 
kann auch erzielt werden durch die Art des Ablegens der Fa- 
den. Auf diese Weise kann das Laminat geziclt mit Berei- 
chen unterschiedlicher Wandstarken versehen werden. 

30 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Bauteilen als Faser- 
KunststofT- Verb und (FKV), bei dem Fasem (12) von 
wenigstens einer Spule (10) abgezogen, durch ein 35 
Kunstharz-Impragnierungs-System (16, 18, 20) gefuhn 
und auf einen Kern (36) aufgewickelt werden, da- 
durch gekennzeiehnet, daB das auf den Kern (36) ge- 
wickelte Laminat aufgeschnitten, vom Kern genom- 
men und in eine Form (40) gelegt wird. 40 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeieh- 
net. daB das Laminat nach dem Abnehmen vom Kem 
(36) zugeschnitten wird. 

3. Verfahren nach Anspruch L dadurch gekennzeieh- 
net, daB das Laminat auf dem Kern (36) zugeschnitten 45 
wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeiehnet, daB das Laminat Kohle-, Glas-, 
Aramit-, Polyester-, Natur- und/odcr Metallfasern ent- 
halt. 50 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeiehnet, daB die Fasem eine Impragnie- 
rung aus Epoxyharz, Polyester, Phenolharz oder ther- 
moplastischen Materialien aufweiscn. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 55 
durch gekennzeiehnet, daB der Kem (36) zylindrisch 
ist. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeiehnet, daB der Kern einen uber seine 
Lange sich verandemden Durchmesser aufweist. 60 
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